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Die folgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingeraichten Unterlagen entnommen 

(S) Getrteberad und Verfahren zur Herstellung eines Getrieberades 

@ Bei einem Getrieberad (1), im wesentlichen bestehend 
aus einer Welle (2) und einer Verzahnung (3), sind um den 
Umfang des Getrieberades (1) Zonen (6, 9) um die beim 
Harten entstandenen Druckspannungen abzubauon ange- 
ordnet. Und/oder im Bereich der Mitte der Zahne (3) des 
Getrieberades (1) sind Aufschmeizzonen (7) angeordnet. 
Die Zonen (6, 7, 9) reichen annahernd so tief wie die auf- 8 
gehartete Zone des Getrieberades (1). 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

Die Erfindung geht aus von eine Getrieberad nach dem 5 
Obcrbcgriff dcs crstcn Anspruchcs. 

Die Erfindung geht ebenfalls aus von einem Verfahren 
zum Herstellen dnes Getrieberades nach dem Oberbegriff 
des unabhangigen Verfahrensanspruches. 

10 

Stand der Technik 

Bei groBen Getrieberadern sind besondere Werkstoffaus- 
wahl und Hartung unerlaBlich, um die erforderlichen Eigen- 
schaften der Verzahnung der Getrieberader hinsichtlich Ver- 15 
schleiBfestigkeit und Biegeermiidungsfestigkeit zu errei- 
chen. Die hauptj;ach1ichen Herstellungsschritte eines Getrie- 
berades bestehen aus dem Schmieden des Rohlings, Vorbe- 
aibeilen auf VonnaB und einer Werksloflprufung, Harten, 
Anlassen und Fertigbearbeitung auf EndmaB mittels Schlei- 20 
fen. Durch den Harte- und Anlafischritt wird in der Oberfla- 
chenschicht des Getrieberades eine Martensitumwandlung 
bewirkt, die an der Oberflache Druckeigenspannungen und 
im Innern des Rades Zugeigenspannungen zur Folge hat 
Mil zunehmendem Verhaltnis von Lange zu Durchmesso: 25 
des Getrieberades werden diese inneren Spannungen immer 
mehr zu dreidimensionalen Zugspannungen, die an Werk- 
stoffehlem zu Spannungsspitzen und spontanem RiBwachs- 
tum fiihren konnen. Die Spannungen des Betriebes, einer- 
seits infolge Temperaturveranderungen und anderseits in- 30 
folge der Fliehkraft uberlagem sich den Eigenspannungen 
und verscharfen die Situation zusatzlich, indem sie zykli- 
sches Oder instabiles RiBwachstum bewirken konnen' Da 
die Fliehkraftspannungen mit der Verzahnungsgeschwindig- 
keit und die Warmespannungen mit der GroBe zunehmen, 35 
wird das Risiko solcher Probleme umso groBer, je groBer 
und je balliger das Getrieberad wird und je schneller es sich 
dreht. 



Darstellung der Erfindung 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Ge- 
trieberad der cingangs gcnanntcn Art fur die Hcrstcllung 
von Getrieberader fur GroBgetriebe entsprechende MaBnah- 
men zu treffen um die Standzeit zu erhohen. 45 

ErfindungsgemaB wird dies durch die Merkmale des er- 
sten Ansprucfaes erreicht. 

Kem der Erfindung ist es also, dafi um den Umfang des 
Getrieberades Zonen um die beim Harten entstandenen 
Druckspannungen ab/ubauen angeordnet sind und/oder im 50 
Bereich der Mitte der Zahne des Getrieberades Aufschmelz- 
zonen angeordnet sind, wobei die Zonen annahemd so tief 
wie die aufgehartete Zone des Getrieberades reichen. 

Die Vorteile der Erfindung sind unter anderem darin zu 
sehen, daB durch die Aufschmelzzonen im HartungsprozeB 55 
entstandene Druckeigenspannungen in der Oberflachen- 
schicht abgebaut werden. Damit werden auch die Zugeigen- 
spannungen, welche als Reaktion dazu entstehen abgebaut 
Oder ganz beseitigt. 

Weitere vorteiliiafte Ausgeslaltungen der Erfindung erge- GO 
ben sich aus den Unteranspruchen, 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 65 
dung schematisch dargestelit. 

Es zeigen: 

Fig, 1 einen TeiliangsschniU durch ein Getrieberad; 



Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch das Getrieberad aus 
Fig.l; 

Fig. 3 einen Teillangsschnitl durch eine weitere Ausfuh- 
rungsform eines Getrieberades. 

Es sind nur die fiir das Verstandnis der Erfindung wesent- 
lichen Elcmcntc gczcigt. 

Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

In den Fig. 1 und 2 ist ein Getriebrad 1 dargestelit, das im 
wesentlichen aus einer Welle 2, einem Getrieberadkorper 4 
und Zahnen 3 besteht, wobei die Welle, der Getrieberadkor- 
per und die Zahne aus einem Stuck bestehen konnen. Das 
Getrieberad 1 dreht sich um eine Drehachse 8 und die Zahne 
3 des Getrieberades 1 greifen zur KraftUberu-agung minde- 
stens in die Zahne eines weiteren nicht dargestellten Getrie- 
berades. 

Das Getrieberad 1 wird geschmiedet, auf VormaB bear- 
beitet und auf Malerialfehler gepruft. Danach folgt das 
Oberflachenharten und das Anlassen. Mittels eines Lasers 
Oder eines Elektronenstrahles wird nach Fig. 1 in I Jmfangs- 
richtung mehrere Aufschmelzzonen 6 gezogen. Die Auf- 
schmelzzone wird dabei mindestens so tief gewahlt wie die 
martensitische Zone des Getrieberades. Nach Fig. 2 kann 
mittels eines Lasers oder eines Elektronenstrahles auch 
durch die Mitte der Zahne 3 eine Aufschmelzzonen 7 gezo- 
gen werden, dies aufgrund von an den Zahnwurzeln auftre- 
tenden Biegespannungen. Auch diese Aufschmelzzone wird 
dabei mindestens so tief gewahlt wie die martensitische/auf- 
gehartete Zone des Getrieberades. Durch die Aufschmelzzo- 
nen werden die Druckeigenspannungen dcs Harteprozesses 
abgebaut oder je nach Einstellung sogar umgekehn. 

Das Schleifen der Verzahnung auf EndmaB erfolgt nach 
der Auf schmelzbehandlung, da bei den Aufschmelzzonen 6, 
7 Material aus den Aufschmelzzonen austritt und sich die 
Zahne 3 durch die Aufschmelzbehandlung ieicht verziehen 
konnen. 

Nach Fig. 3 konnen die durch das Harten gebildeten 
Druckspannungen auch durch Schlitze 9 in Umfangsrich- 
tung abgebaut werden. Auch hier wird die Schlitztiefe anna- 
hemd so tief gewahlt wie die aufgehartete Zone des Getrie- 
berades . Die Schlitze 9 konnen ebenfalls mit den nach Fig. 2 
mittels cincs Lasers oder eines Elektronenstrahles durch die 
Mitte der zahne 3 veriaufenden Aufschmelzzonen 7 kombi- 
niert werden. 

Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf das gezeigte 
und beschriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Anstelle 
eines Lasers oder eines Elektronenstrahles konnen beliebige 
hochenergetische Energiestrahlen verwendet werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Getrieberad 

2WeUe 

3Zahn 

4 Getrieberadkorper 

5 Hartungsbereich 

6 Aufschmelzzone Umfangsrichtung 

7 Aufschmelzzone Zahnmitte 

8 Drehachse 

9 Schlitze 

Patentanspriiche 

1. Getrieberad (1), im wesentlichen bestehend aus ei- 
ner Welle (2) und einer Verzahnung (3), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB um den Umfang des Getrieberades 
(1) Zonen (6, 9) um die beim Harten entstandenen 
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Druckspannungen abzubauen angeordnet sind und/ 
Oder im Bereich der Mitte der Zahne (3) des Getriebe- 
rades (1) Aufschmelzzoncn (7) angeordnet sind, wobei 
die Zonen (6, 7, 9) annahernd so tief wie die aufgehar- 
tete Zone des Getrieberades (1) reichen. .s 

2. Gctricbcrad (1) nach Anspruch 1, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB die Zonen (6, 9) um die beim HSrten ent- 
standenen Druckspannungen abzubauen ein Schlitz (9) 
und/oder eine Aufschmelzzone (6) ist, 

3. Verfahren zum Herstellen eines Getrieberades (1), lO 
im wesentlichen bestehend aus einer Welle (2) und ei- 

ner Verzahnung (3), dadurch gekennzeichnet^ daB das 

CJelrieberad (1) bei um den Umfang verlaufenden Zo- 
nen (6, 9) tnittels eines hochenergetischen Energie- 
strahLes aufgeschmolzen und/oder eingeschnitten wird 15 
und/oder im Bereich der Mitte der Zahne (3) des Ge- 
trieberades verlaufenden Aufschmelzzonen (7) mitfels 
eines hochenergetischen Energiestrahles aufgeschmol- 
zen wird, daB die Aufschiiielztiefe oder die SchlitzLiefe 
annahernd so tief wie die aufgehartete Zone des Getrie- 20 
berades ' gewahlt wird und daB das (letrieberad an- 
schlieBehd auf EndmaB bearbeitet wird. 

4. Verfahren zum Herstellen eines Getrieberad nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet^ daB der hoch- 
energetischen Energiestrahl ein Laser oder ein Elektto- 25 
nenstrabl ist. 
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